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La presente invention concerne un procede de 
fabrication de planches ou panneaux faits de ma- 
tieres fibreuses et, plus particulierement, a ceux 
de ces produits ou objets qui se pretent a 1'isole- 
ment des batiments et a d'autres usages similaires. 
La presente planche ou panneau possede une cou- 
che superficielle fibreuse preformee, unie a demeure 
a la matiere fibreuse constituant la matiere de base 
de la planche, de telle sorte que les caracteris- 
tiques de resistance mecanique, 1'aspect et la fad- 
lite de fabrication de la planche sont considera- 
bleraent accrus, au prix d'une legere augmentation 
seulement du poids de la planche finie. 

Dans le present procede, une couche ou natte 
de revetement fibreuse est entrainee continueHement 
et amenee au contact d'une masse compressible de 
fibres dans toutes les parties de laquelle est dis- 
perse un liant approprie. La masse de fibres et la 
natte sont amenees a des positions superposees, 
I'ensemble est alors comprime, et le liant dudit 
ensemble est solidifie ou durci thermiquement de 
telle maniere qu'on obtient une planche ou pan- 
neau relativement rigide, possedant des caracteris- 
tiques de resistance mecanique elevees. 

Dans les dessins annexes : 

Figure 1 est une elevation semi-schematique d'une 
forme d'appareil pour la mise en ceuvre du pre- 
sent procede; 

Figure 2 est une vue en perspective partielle 
representant une construction de panneau fibreux 
conforme k I'invention; 

Figure 3 est une vue, semblable a la figure 2, 
representant une autre construction de panneau 
fibreux; 

Figure 4 est une coupe transversale d'une par- 
tie d'une construction de toit et represente le pan- 
neau fibreux incorpore a cette construction. 

La presente construction de panneau est en par- 
ticulier avantageusement applicable a 1'etablisse- 
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ment de toitures, mais il va de soi qu'elle peut 
elre etablie sous forme de toute structure utile. 

La figure 1 represente une forme d'appareil pour 
la mise en ceuvre du present procede. Bien que 
des fibres minerales ayant ete « attenuees », c'est- 
a-dire reduites en section a partir de mineraux 
fondus, tels que les laitiers, les roches fusibles 
ou le verre, puissent etre utilisees pour former le 
corps ou element de base fibreux et relativement 
dense de la planche ou panneau, on a constate 
que les fibres de verre attenuees a partir de veines 
ou filets fondus de verre se pretent tout particulie- 
rement au. but envisage. L'appareil comprend un 
avant-creuset 10 faisant partie d'un four de fusion 
12 dans lequel une charge de verre ou autre ma- 
tiere minerale peut. etre reduite a i'etat fondu par 
un apport de chaleur, la matiere fondue coulant 
dans 1'avant-creuset 10. 

Au-dessous de cet avant-creuset sont disposes des 
chargeurs 14 dont le fond est perce d'une serie 
d'orifices permettant I'ecoulement de veines ou filets 
16 de matiere fondue et leur penetration a Tinte- 
rieur de goulottes 18. Des soufflantes appropriees 
(non representees) sont disposees pres des extre- 
mites superieures des goulottes 18, de maniere a 
diriger des jets ou courants gazeux a haute vitesse 
de vapeur d'eau ou d'air de haut en bas a 1'inte- 
rieur des goulottes, dans la direction generale des 
courants de verre fondu ou autre matiere, la force 
des jets provoquant 1'etirage ou attenuation des 
veines ou filets de matiere de fagon a les convertir 
en fibres 22. 

Au-dessous des goulottes 18 est disposee une 
hotte 20 constituant une chambre 21 a I'interieur 
de laquelle les fibres 22 se meuvent de haut en bas 
et tombent sur le brin superieur 24 d'une bande 
transporteuse sans fin 25 guidee par des rouleaux 
26, dont deux sont representes a la figure 1. Les 
parois de la hotte 20 sont equipees de buses ou 
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injecteurs 28 qui sont relies a un reservoir d'ali- 
mentation en un liant tel qu'une resine de phenol 
formaldehyde ou autre matiere appropriee. 

D'autres buses ou injecteurs de liant 30 peu- 
vient, si on le desire, etre disposes a 1'exterieur de 
la hotte 20 pour projeter une quantite supplemen- 
taire de liant sur la masse de fibres de verre ras- 
semblees. Dans le present procede, il est desirable 
que les fibres soient accumulees ou rassemblees 
sous forme d'une masse d'environ 12 a 25 cm 
d'epaisseur, selon la densite qu'on desire donner 
au produit final, etant donne que la masse de fibres 
rassemblees est destinee a etre comprimee et ainsi 
reduite a une fraction de son epaisseur initiale pour 
donner la construction de planche conforme a 1'in- 
vention. 

Une. charpente de bati 32 supporte un second 
transporteur sans fin 34 dont le brin superieur 35 
s'incline legerement vers le haut pour transporter 
la masse M des fibres 22 a un poste compresseur 
de fibres et a un poste ou une couche fibreuse de 
revetement ou de surfagage est appliquee sur la 
masse de fibres provenant de Fappareil a fabriquer 
les fibres. Une des extremites du transporteur 34 
est supportee par des rouleaux 37 qui sont dispo- 
ses de telle sorte que les fibres deposees sur le 
brin superieur 24 du transporteur 25 peuvent faci- 
lement etre transferees au brin superieur 35 du 
transporteur 34. Le brin superieur 24 du transpor- 
teur 25 se meut de droite a gauche, en regardant 
la figure 1. la bande transporteuse etant entrainee 
par un mecanisme approprie (non represente). 

La zone extreme de gauche (en regardant la 
fig. 1") du transporteur sans fin 34 est supportee par 
un rouleau 39 monte pour tourner sur un arbre 
40 qui porte un pignon de chaine 41 destine a 
etre entraine par une chaine 42 a partir d'un 
pignon menant 43 relie mecaniquement a. un engre- 
nage de transmission (non represente) contenu dans 
un carter 45. L'engrenage de transmission contenu 
dans ce carter est entraine. par 1'intermediaire d'un 
arbre 46 a partir d'un mecanisme de transmission 
a vitesse variable (non represente) contenu a. 1'in- 
terieur d'un carter 48. Le mecanisme de transmis- 
sion contenu dans le carter 48 est actionne par 
un moteur electrique 50 par 1'intermediaire de pou- 
lies appropriees ct d'une courroie de transmis- 
sion 52. Une manivelle 54 fait saillie a 1'exterieur 
du carter 48 et peut. dans le but de regler ou modi- 
fier la vitesse de 1'arbre mene 46, etre amenee a 
diverses positions par le reglage du mecanisme d'en- 
trainemcnt k vitesse variable contenu dans le car- 
ter 43. 

Au-dessus du rouleau 39 est dispose un rouleau 
58, supporte par un arbre 59 qui est entraine, a 
Taide de pignons de chaine 60 et 61 ct d'une chaine 
62, par 1'intermediaire du mecanisme contenu dans 
ie carter 45. Le rouleau 58 est dispose a quelque 



distance du rouleau 39, de telle sorte que la masse 
M de fibres passant entre le rouleau 58 et le brin 
superieur 35 du transporteur 34 est partielrement 
comprimee et amincie, mais le degre de compres- 
sion ou d'amincissement de la masse fibreuse est 
nettement inferieur au degre de compression et 
d'amincissement final du panneau ou produit ter- 
mine. 

La masse partiellement comprimee M' de fibres 
avance le long d'une table ou plateau 65 qui est 
supporte par un element de bati 66 fixe a une paroi 
verticale 68 s'elevant de la charpente 32 et for- 
mant la paroi extreme d'une chambre ou etuve 70 
servant a durcir ou solidifier le liant. Cette paroi 
extreme 68 presente une ouverture 72 permettant 
I'introduction de la masse de fibres et de la cou- 
che de revetement a Finterieur de la zone de dur- 
cissement. 

La charpente de bati 32 est pourvue de deux 
montants 75 qui supportent une bobine 76 de natte 
liee de matiere de revetement ou de surfacage 77, 
destinee k etre assemblee et k faire corps avec 
la masse de fibres qui avance le long du plateau 
65. La bobine de natte de revetement 77 peut etre 
supportee par un arbre ou mandrin approprie 78 
tournant dans des consoles arjpropriees 79 fixees aux 
montants 75. 

On etablit a 1'avance la natte de revetement liee 
en rassemblant une tres mince couche de fibres 
attenuees et en fixant ces fibres les unes aux autres 
k 1'aide d'un liant On peut former lesdites fibres 
k partir de veines ou filets de verre ou matiere 
minerale fondue, que ce soit en divisant la veine 
par projection d'un jet de gaz ou d'air sur ladite 
veine ou en introduisant des tiges ott filaments pri- 
maires de verre dans un jet a vitesse elevee et extre- 
mement chaud de gaz brules, la chaleur du jet ayant 
dans ce cas pour effet de ramoHir lesdites tiges ou 
filaments primaires et la force dudit jet convertis- 
sant la matiere ramofiie en fibres fines. 

Dans la presente construction de natte de revete- 
ment liee, les fibres sont de longueurs tres varia- 
bles, mais relativement longues, de sorte que la natte 
formee de ces fibres possede des caracteristiques 
de resistance mecanique relativement elevees. Cette 
natte liee peut posseder une epaisseur allant de 
moins d'un dixieme de millimetre k environ 1.6 mm 
d'epaisseur; et Ton a trouve qu'une natte ayant 
environ 0,4 mm d'epaisseur constitue une natte de 
revetement excellente pour la masse de fibres, dans 
la production du present panneau. Pour former la 
natte liee, on applique sur la mince couche de fibres 
rassemblees un liant approprie, tel qu'une resine 
de phenol formaldehyde, qui maintient les fibres 
de la natte liee en relation orientee et confere une 
integrite de masse k ladite natte, Au cours de la 
formation de la natte liee, la mince couche de 
fibres et le liant resineux la revetant sont amenes 
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a un appareil de durcissement, tel qu'une etuve, 
dans lequel la resine de phenol formaldehyde est 
solidifiee ou durcie thermiquement La natte liee 
finie est suffisamment mince pour pouvoir etre 
enroulee sous forme de bobines telles que la bobine 
76, pour des usages divers. 

La natte ou feuille liee 77 de fibres est dirigee 
vers la surface superieure de la masse partielle- 
ment comprimee M' de fibres, et au-dessous d'un 
guide ou rouleau fou 81, ladite natte etant con- 
tinue et ayant de preference une largeur telle qu'elle 
recouvre la surface superieure entiere de la masse 
M' de fibres et soit contigue a sa surface. 

Une des caracteristiques du present procede 
reside dans le fait que, en posant la natte liee 
sur la masse fibreuse M' avant de durcir le liant 
contenu dans la masse, la compression subsequente 
des deux matieres ensemble et le durcissement simui- 
tane du liant assurent en meme temps 1'adherence 
de la natte de revetement et de la masse, par 1'en- 
tremise du liant. Si Ton desirait une plus forte 
adherence entre la natte et la masse, on pourrait 
appliquer une colle, telle qu'une resine ou liant dur- 
cissable, par exemple une resine de phenol, formal-* 
dehyde, sur la face de dessus de la masse partiel- 
iement comprimee M' de fibres et sur la face de 
dessous de la couche liee 77, de preference juste 
avant que s'effectue la jonction de la masse M' 
et de la natte liee. Un ou plusieurs injecteurs ou 
organes distributeurs de liant 80 sont disposes dans 
Tangle resultant de la convergence de la .masse 
fibreuse partiellement comprimee M et de la natte 
liee 77. L'organe distributeur de liant 80 est relie 
a une source convenable de liant et est destine a 
projeter le liant 80' a i'etat divise sur les surfaces 
contigues de la natte liee 77 et de la masse fibreuse 
partiellement comprimee M'. 

On peut projeter sur la masse fibreuse M' et 
sur la natte de revetement prealablement liee 77 
des Hants autres qu'une resine de phenol formal- 
dehyde, mais le liant applique par les organes dis- 
tributeurs 80 sera de preference le meme que les 
liants anterieurement appliques sur la masse fibreuse 
M' et sur les fibres de la natte preformee 77, au 
cours de sa fabrication, ou sera au moins compa- 
tible avec ces liants. En appliquant un liant sur 
la natte liee en un point situe juste en amont 
de sa convergence, c'est-a-dire juste avant que cette 
couche entre en contact avec la masse partielle- 
ment comprimee M' de fibres ou laine de verre, 
le liant ainsi applique penetrera entre les inter- 
stices ou vides de la couche prealablement formee 
ou liee 77, de sorte que, lors du durcissement du 
liant, ladite natte 77 sera fixee ou unie a la masse 
fibreuse M' de maniere a en faire partie integrante, 
le produit resultant acquerant de ce fait des carac- 
teristiques de resistance mecanique exceptionnelle- 
ment elevees, en comparaison avec un produit 
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depourvu de la couche de revetement ou de sur- 
facage. 

L'assemblage de la masse fibreuse partiellement 
comprimee M' et de la couche de surfagage 77 
avance le long du brin superieur 83 d'un trans- 
porter 84 passant sur un rouleau 85. Au-dessus 
de ce rouleau, qui supporte une des extremites du 
transporter 84, est dispose un second rouleau 87 
qui supporte une des extremites d'un autre trans- 
porter 88. Le brin inferieur 89 du transporter 
88 est espace du brin superieur 83 du transporter 
84 d'une distance egale a 1'epaisseur qu'on desire 
donner au panneau B ou autre produit final. 
Comme represente a la figure 1, l'assemblage de la 
natte de revetement et de la masse fibreuse par- 
tiellement comprimee M' est reduit a 1'epaisseur * 
desiree par une compression supplementaire a 
laquelle on soumet les fibres de la masse M' au 
moment ou l'assemblage penetre dans l'etuve ou 
zone de durcissement 70. La natte de . revetement 
liee preformee 77, bien que sujette a une certaine 
flexion au moment ou elle se meut au-dessous du 
rouleau 87, reste intacte avec ses fibres non cas- 
sees, en raison de la presence du liant ayant deja 
fait prise a I'interieur de ladite natte. 

La masse M de fibres ou de laine de verre qui 
s'accumule sr le transporter 24 au-dessous de la 
hotte 20 peut posseder une epaisseur de 20 a 
25 cm ou davantage, les fibres rassemblees en ce 
point etant a I'etat libre, duveteux. Apres que les 
fibres ont traverse les postes de compression et 
que le liant a ete durci dans l'etuve, le panneau 
ou produit final B peut posseder une epaisseur de 
Tordre de 18 a 30 mm, selon la densite desiree 
pour ce produit final. L'etuve 70 du poste de dur- 
cissement est chauffee par des moyens appropries 
(non representes) a une temperature suffisante pour 
durcir thermiquement le liant de resine 80, ainsi 
que le liant projete sur les fibres dans la hotte 20 
par les buses 28. 

L'assemblage comprime de la natte liee et des 
fibres non liees recoit un mouvement d'entraine- 
ment continu des transporters 84 et 88 a travers 
l'etuve 70, dans laquelle la resine ou autre liant 
que contient la masse de fibres et ceiui applique 
a la natte de revetement et sur la face de dessus 
de la masse fibreuse sont durcis ou solidifies ther- 
miquement, ce qui donne une planche relativement 
dense et rigide dans laquelle la couche de revete- 
ment est fermement fixee par ledit liant a la masse 
fibreuse comprimee M". On a constate qu'un pan- 
neau ou planche de ce genre possede une densite 
de 0,13-0,19, qu'il est revetu d'une couche de sur- 
facage de 0,4 mm a 0,9 mm d'epaisser et qu'il 
constitue un panneau ou planche efficace et satis- 
faisant, en particulier en vue de son emploi por 
la construction des toitures. 

La figure 2 represente le panneau ou produit B 
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obtenu par le procede decrit, ce panneau compre- 
nant la masse dense M" de fibres, revetue d'une 
mince natte liee 77 dans laqueUe le liant a ete 
durci ou solidifie de maniere a rendre le panneau 
rigide. De preference, 1'epaisseur du produit fini 
est comprise entre 19 mm et 30 mm. Une epais- 
seur de 22 mm et une densite de 0.144 se sont 
averees comme satisfaisantes pour la plupart des 
installations de toitures. Les transporters 84 et 88 
sont ordinairement faits de 51 metaliique tisse, 
de maillons metalliques ou d'une matiere a mailles; 
et la masse de fibres est comprimee avec force 
contre le transporteur au.cours des operations de 
formation, la surface du transporteur laissant ainsi 
son empreinte sur la face de dessous du panneau, 
de sorte que cette face ne risque pas d'etre exagere- 
ment lisse et offre au contraire une surface se pre- 
tant a 1'appiication d'une peinture ou couche de 
finissage. La coucbe de revetement 77 de la surface 
superieure du panneau est tres lisse et, par suite, 
offre une surface susceptible d'etre peinte ou finie 
de maniere a presenter un aspect plaisant pour 
1'interieur du batiment ou autre structure avec 
lequel le panneau est utilise. 

La figure 4 represente un panneau conforme a 
rinvention apres qu'ii a ete incorpore a une toi- 
ture. Comme represente, une disposition de toit 
typique comprend des pannes 92 qui supportent 
des chevrons 94 s'etendant transversalement aux 
pannes. Ces dernieres peuvent etre des fers a U 
et, comme represente, les chevrons sont des fers 
a T. Les ailes laterales 95 des chevrons 94 sup- 
portent les zones extremes des panneaux B consti- 
tuant les elements de toitures. Ces panneaux sont 
montes avec leur face de revetement tournee vers 
Finterieur, de maniere qu'ils presentent une surface 
relativement lisse a Finterieur du batiment, cette 
surface pouvant etre peinte ou autrement traitee 
de maniere a recevoir I'aspect desire. Dans la forme 
de toiture representee a la figure 4, une matiere 
a toiture a 1'etat coulant, telle qu'un coulis de pla- 
tre 97, est versee sur les panneaux B. Apres dur- 
cissement, le platre forme un revetement de toit 
qui est supports par les chevrons et les panneaux B 
et qui resiste aux intemperies. 

On constate que le present panneau pourvu de 
la natte de revetement faisant partie integrante du 
corps fibreux et dense possede des caracteristiques 
de resistance mecanique de beaucoup superieures 
k celles d'un panneau non revetu. II semble que 
cet accroissement des proprietes de resistance me- 
canique soit du en partie au fait que les fibres 
contenues dans la natte de revetement 77 ont une 
longueur moyenne superieure a celle des fibres du 
corps fibreux M", que les fibres relativement Ion- 
gues de la natte liee sont orientees de telle sorte 
qu'elles sont paralleles aux plans des faces majeu- 
res de la natte, et que le liant supplementaire qui 



est applique un peu avant que s'effectue Fassem- 
blage de la natte liee avec le corps fibreux consti- 
tue un facteur d'integration supplementaire entre 
le corps fibreux M" et la couche ou natte de sur- 
facage 77. 

La figure 3 represente un panneau B' qui est 
semblable a celui de la figure 2, mais dans lequel 
la couche ou natte de surfacage S est composee 
de filaments ou fibres essentieUement continus qui 
sont deposes et recueillis sous forme de boucles 90 
disposees k recouvrement. Une telle construction 
de natte de revetement peut etre appelee natte k 
boucles, etant donne que les filaments ou brins 
de filaments continus ou fibres sont disposes sous 
forme d'une couche relativement mince formee de 
boucles k recouvrement et qu'un liant a. base de 
resine de phenol formaldehyde ou autre est appli- 
que sur cette couche de maniere a les maintenir 
et a former en quelque sorte une natte qui possede 
un haut degre d'integrite de masse assure par la 
presence du liant. A la figure 3, le panneau B' 
comporte le corps fibreux ou matiere de base M" 
qui est revetu de la natte a boucle « S ». Le pan- 
neau B' de figure 3 peut etre etabli par le meme 
procede que celui decrit au sujet de la figure 1, 
la natte k boucles S remplagant la couche liee 77. 

Au lieu d'une natte liee ou d'une natte a boucles, 
on peut appliquer d'autres nattes de matieres fibreu- 
ses, par exemple d'etoffes ou tissus tisses, de tissus 
feutres et d'autres tissus de verre fibreux, k titre 
de revetement ou couche de surfagage sur la base 
M", par le present procede. 

Ainsi qu'il a ete mentionne precedemment, il est 
preferable d'utiliser la resine de phenol formalde- 
hyde k titre de liant dans la natte de revetement 
liee, la masse de laine de verre formant le corps 
fibreux dense, et le liant etant applique sur la natte 
prealablement liee et sur la couche fibreuse dense 
juste avant l'assemblage de ces deux elements en 
vue d'obtenir le produit composite. Toutefois, on 
peut avoir recours a d'autres liants, tels que I'uree 
formaldehyde, les resines de melamine ou d'autres 
resines durcissables ou susceptibles d'etre durcies 
ou solidifiees. 

L'operation consistant a amener la natte liee de 
surfagage ou de reyetement en relation de super- 
position contigue avec la masse de fibres et a com- 
primer les deux elements au poste de compres- 
sion n'a pas d'infiuence nuisible sur 1'etat lisse de 
la surface de la natte liee. La matiere d'union 
prealablement solidifiee ou durcie de la natte liee 
n'est pas sensiblement influencee par les dispositifs 
de compression, etant donne que la compression 
entiere s'effectue dans la masse non liee de fibres 
et qu'un certain degre d'ecrasement des fibres de 
la masse a lieu pendant cette operation. Le liant 
non durci applique sur toute 1'etendue des surfaces 
adjacentes de la natte liee juste avant la jonc- 



tion de ces surfaces, qui a lieu pendant 1'opera- 
tion de compression, est contraint a penetrer dans 
les interstices ou vides tant de ladite natte Iiee 
que de la masse de fibres, en raison des forces 
de compression, de telle sorte que le durcissement 
du liant etablit une union tenace permanente entre 
la natte Iiee et les fibres comprimees et confere 
ainsi au produit des caracteristiques de resistance 
mecanique elevees, outre que le joint ainsi consti- 
tue resiste a sa separation. Bien qu'il soit prefe- 
rable de faire usage de deux stades de compression 
ou d'operations propres a reduire la masse de fibres 
Hbres a Tepaisseur desiree, on pourrait n'appliquer 
qu'un seul stade, ou en appliquer plus de deux, 
selon le degre de compression et d'epaisseur qu*on 
desire donner au produit final. 

Le produit final constitue un panneau tres rigide 
dans lequel la couche de surfacage ou de revete- 
ment faite de fibres liees est unie a demeure au 
corps ou masse dense de fibres M", ce qui lui con- 
fere des caracteristiques de resistance mecanique 
elevees. L'agent d'union entre la natte de revete- 
ment et le corps fibreux M" constitue un joint ou 
dispositif d'assemblage qui est efficace sur toute 
1'etendue des surfaces contigues de la natte et du 
corps M". En raison de la concentration du liant 
entre la couche de revetement et le corps fibreux, 
ce joint est beaucoup plus solide que celui qui 
unit entre elles les fibres de la masse M". Par 
suite, on evite tout risque de separation de la cou- 
che. de revetement d*avec la masse ou corps de 
fibres a Tinterieur du produit. 

RESUME 

Procede de fabrication de planches ou panneaux 
fibreux a couche de revetement, du genre dans 
lequel une feuille ou tissu de matiere fibreuse est 
superpose et uni par adherence a une masse de 
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matiere fibreuse dans laquelle est distribue un liant, 
ce procede etant caracterise par les points sui- 
vants, separement ou en combinaisons : 

1° La masse fibreuse et la feuille ou tissu sont 
colles Tun a Tautre du fait qu'ils sont maintenus 
mutuellement en contact pendant que la masse est 
comprimee et que le liant contenu dans la masse 
est solidifie ou durci de maniere a convertir ladite 
masse en un panneau; 

2° La masse est continuellement entrainee de 
maniere a penetrer dans une etuve servant a durcir 
le liant; et la feuille ou tissu est continuellement 
entraine de maniere k venir au contact d'une des 
surfaces de la masse pendant le mouvement de 
cette masse vers Tetuve; 

3° La feuille ou tissu est compose de fibres de 
verre unies entre elles par une matiere resineuse 
synthetique durcie; 

4° La feuille ou tissu est un tissu tisse, tel qu'une 
etoffe; 

5° Une colle est appliquee sur une des surfaces 
de la masse de matiere fibreuse au moment ou la 
feuille ou tissu est sur le point d'etre amene au 
contact de cette surface; 

6° Une substance adhesive est appliquee a la fois 
sur une des surfaces de la masse de matiere fibreuse 
et sur une des faces de la feuille ou tissu au mo- 
ment ou ce dernier est sur le point d'etre amene au 
contact de la masse; 

7° La substance adhesive appliquee sur la masse 
ou sur la feuille ou tissu est la mcme matiere 
que le liant distribue dans toutes les parties de 
la masse. 

Societe (lite : 

OWENS-CORNING FIBERCLAS CORPORATION. 

P»r |>r»R»r«lmu : 

Simonnoi. Rixuv, & Bluxoell. 
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